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Abstract 



1. A method for the continuous extrusion coating of a wooden profile with a thermoplastic material, in which a fusion 
adhesive layer is firstly applied in molten state to the profile by means of a first extrusion tool and then the thermoplastic 
material is applied to the fusion adhesive layer by means of a second extrusion tool, characterised in that the fusion 
adhesive is cooled immediately after application and its surface is then smoothed by means of a calibrating tool, in that 
the profile with the fusion adhesive is then cooled, before the profile is introduced into the second extrusion tool, and in 
that the coating of the profile is cooled dpvynstream of the second extrusion tool. 
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0 Verfahren und Einrichtung zum Extrusionsbeschichten einer Holzwerkstoff*Leiste mit einem 
thermoplastischen Kunststoff im Durchlaufverfahren. 



0 Verfahren zum Extrusionsbeschichten einer 
HolzwerkstoffLelste (10) mit einem thermoplasti- 
schen Kunststoff (26) im Durchlaufverfahren. bei 
dem zunachst mittels eines ersten Extrusionswerk- 
zeugis (12) eine Schmelzkleberschicht (14) - 
schmeizflussig auf die Leiste und dann mittels eines 
zweiten Extrusionswerkzeugs (22) der thermopiasti- 
sche Kunststoff (26) auf die Schmelzkleberschicht - 
(14) aufgetragen wird. Um ein seiches Verfahren 
auch auf Holzwerkstoffleisten minderer Ob- 
erflachenqualitit und auf seiche aus -Masstv-oder 
Sperrholz anwenden zu konnen, wobei gleichzeitig 
eine moglichst giatte Beschichtung mit einem 
thenmoplastischen Kunststoff en-eicht warden soil, 
wird der Schmelzkleber unmitteibar nach dem Auf- 
tragen gekOhtt und anschfiessend seine Oberflgche 
U mittels eines Kalibiierwerkzeugs (16) geglattet, wor- 
^auf die Leiste samt Schmelzklet)er gekUhIt ehe die 
fN Leiste in das zweite Extrusionswerkzeug eingefOhrt 
gjw^rd. Schiiesslich erfolgt eine KDhlung der Be- 



schichtung der Leiste. 
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Verfahren und Einrlchtung zum Extruslonsbeschlchten einer Holzwerkstoff-Leiste mit einem 
thermoptastischen Kunststoff im Durchlaufverfahren 



Die Erfindung betrifft ern . Verfahren zum 
Extrusionsbeschichten einer Molzwerkstoff-Leiste 
mit einem thermopiastischen Kunststoff im Durch- 
. laufverfahren, bei dem zunachst mittels eines er- 
sten Extrusionswerkzeugs eine Schmelzkleber- 
schiciit schmelzfiussig auf die Leiste und dann 
mittels eines zwerten Extrusionswerkzeugs der 
thennoplastische Kunststoff auf die Schmelzkleber- 
schicht aufgetragen wird. Femer betriffl die Erfin- 
dung eine Bnrichtung zur DurchfQhrung eines 
derartigen Verfahrens. 

Der Stand der Technik (DE-AS 1 264 303) 
empflehit fOr ein Verfahren der vorstehend 
erwahnten Art die Verv/endung eines einzigen Ex- 
trusionswerkzeugs fOr das Aufbringen der 
Schmeizklebsrschicht sowie des thermopiastischen 
Kunststoffs. Qne soiche Vorgehensweise fOhrt 
auch bei aus hochwertigen Span-oder Hartfaser- 
platten sorgfSltIg hergestellten und deshalb 
verhaltnismassig giatte Oberiflachen aufwelsenden 
Leisten. zu dem gewOnschten Erfolg einer glatten 
Kunststoffbeschichtung; dieses Ergebnis lasst sich 
mit dem bekannten Verfahren aber dann nicht er- 
reichen, wenn aus Massiv-oder Sperrholz beste- 
hende- Leisten Oder aus minderwertigen Span-oder 
Hartfaserpiatten hergestellte Leisten zu beschichten 
sind -im ersten Fall fQhrt das bekannte Verfahren 
zu Blasen zwischen der Beschichtung und dem 
Leistenkem, im zweiten Fall zu einer Sichtbarkeit 
der Unebenheiten des minderwertigeren Span-oder 
Hartfasennaterials. 

IDer Erfindung lag die Aufgabe zugrunde, das 
geschilderte bekannte Verfahren so zu verbessem, 
da6 sich mit ihm Holzwerkstoffleisten aller Art, dJi. 
also auch soiche aus Massiv-oder Sperrholz Oder 
aus Span-oder Hartfasemiaterial minderer Ob- 
erflachenquaiitat mit einer glatten Beschichtung 
aus themnopiastischem Kunststoff versehen lassen. 
Diese Aufgabe lisst sich erfindungsgemMss 
dadurch losen, da5 bei einem Verfahren der ein- 
gangs erwahnten Art der Schmelzkleber unmitteh 
bar nach dem Auftragen gekQhIt und anschliessend 
seine Oberfllche mittels eines Kalibrierwerkzeugs 
gegl§ttet wird. da£ dann die Leiste samt Schmelz- 
kleber gekUhIt wird, ehe die Leiste in das zweite 
Extrusionswerkzeug eingefOhrt wird, und daB hinter 
dem letzteren die Beschichtung der Leiste gekQhtt 
wird. Bei einer soichen VerfahrensfQhrung wird die 
Schmelzkleberbeschichtung, nachdem sie das er- 
ste Extmsionswerkzeug verlassen und sich berelts 
etwas abgekOhlt hat, kalibrierl und dabei gleichzei- 
tig geglattet, worauf dann die Leiste samt 
Schmelzkleberbeschichtung sowert heruntergekOhlt 
wird. dafl das Aufbringen des schmelzfiDsslgen 



thermopiastischen Kunststoffs im zwerten Extnj- 
sionswerkzeug nicht mehr zu einer Blasenbildung 
nach Verlassen des zweiten Extrusionswerkzeugs 
fQhrt, insbesondere dann nicht wenn die be - 
5 schtchtete Leiste unmittelbar nadi Verlassen des 
zweiten Extrusionswerkzeugs schnellstmoglich ab- 
gekOhlt wird. Mit dem vorzugsweise behelzten Kaii- 
brierwerkzeug werden aber nicht nur eventuell auf- 
getretene Blasen "glatt gebugeit". sondem beim 
10 Kalibrieren warden auch durch eine mindere Ob- 
erflachenqualitat des Leistenmaterials hervorgeru- 
fene Unebenheiten der Schmelzkleberbeschichtung 
beseitigt, so daB sich anschliessend immer eine 
giatte und ebene Schicht aus thermoplastischem 

75 Kunststoff auftragen lasst Mit Hilfe des erfindungs- 
gemassen Verfahrens ist es auch moglich, die zu 
t>eschlchtenden Leisten endlos aneinanderzureihen,. 
ohne daB dann die aussere Schicht der be- 
schlchteten Leisten im Bereich der Leistenenden 

20 stark sichtbafe Markiemngen aufweist -diese wer- 
den durch den Spachteleffekt des Schmelzklebers 
verhindert Dadurch lasst sich der Abfail beim 
Ablangen der welterzuverarbeitenden Leisten 
drastisch senken. 

25 Beim Extrusionsummanteln einer Holzieiste mit 
einem thermopiastischen Kunststoff Ist es an sich - 
schon bekannt (FR-PS 1 243 305), auf die Holz- 
ieiste zunachst mit Hilfe eines Spritzwerkzeugs 
eine Spachtelmasse aufzutragen, die auch die 

30 Funktion eines Klebers haben kann, jedoch an- 
schliessend durch Erhhzen getrocknet und gehartet 
werden muss, wobel empfohlen wird, dabei die 
Holzieiste vorzutrocknen, ehe der thermoplastische 
Kunststoff aufextrudiert wird. Dieser Schrrtt des 

35 Trocknens und Martens der Spachtelmasse sowie 
des Vortrocknens der Holzieiste muss entweder 
sehr langsam und deshalb zeitraubend durch- 
gefQhrt werden, oder fQhrt er zur Biidung von Bla- 
sen in dem von der Spachtelmasse geblideten 

40 Oberzug, da sich die in den ausseren Poren des 
Leistenholzes eingeschlossene Luft bei hoheren 
Temperaturen ausdehnt und ausserdem der Feuch- 
t'gkeitsgehalt des Holzes zu einer Dampfblasenbil- 
dung fOhrt Beim darauffolgenden Aufextrudieren 

45 des thermopiastischen Kunststoffs wird bei diesem 
bekannten Verfahren der von der Holzieiste entwic- 
kelte Dampf abgeieitet was mit Hilfe eines Extru- 
sionswerkzeugs geschieht. in dem im Abstand von 
der Oberflache der Holzieiste ein Kunststoff- 

50 schlauch gebildet wird; femer sind im Extrusions- 
werkzeug Dampfabzugskanale vorgesehen. die in 
den sich bis zur Aniage des extrudierten 
Kunststoffschlauches auf der Leistenoberflache ste- 
tig verjUngenden Zwischenraum mOnden. Das be- 
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kannte Verfahren fUhrt also zu einer erheblichen 
Trocknung der Holzieiste, und da der auf der latz- 
teren erzeugte Oberzug nicht vollig feuchtigkeitsun- 
durchlasslg ist, fuhrt die Luftfeuchtigkeit im Laufe 
der Zeit -wieder zu einer Erhohung des Feuchtig- 
kertsgehaits der Holzieiste und damit zu einer star- 
ken Langung. so da£ beispielsweise im Laufe eini- 
ger Monate bereits montlerte Fussbodenleisten die 
ihrer Befestigung dienenden Nagel abscheren. 

Das bekannte Verfahren nach der FR-PS 1 243 
405 konnte also das erfindungsgemSsse Verfahren 
aus mehreren Grunden nicht nahelegen: Zunn eln- 
en soli be! dem erfindungsgemSssen Verfahren zur 
Vermeidung des vorstehend geschilderten Nach- 
teils auf eine Trocknung der Holzwerkstoffleiste 
verzichtet werden. Zum zweiten soil schon aus 
GrOnden einer zeitsparenden Produktion mft einem 
schmelzflussig und daher losungsmittelfrei aufge- 
tragenen Kleber (sog. Hotmelt) gearbeitet werden, 
wahrend das bekannte Verfahren nach der FR-PS 
1 243 405 mit einer losungsmittelhaltigen Spachtel- 
masse arbeltet, was sich aus der Tatsache ergibt, 
dajS bei dem bekannten Verfahren die Spachtel- 
masse durch Erhitzen getrocknet und gehSrtet wer- 
den muss. Auch offenbart das bekannte Verfahren 
den Schritt des Glattens und Kaiibrierens der 
Spachtelmasse nicht 

Zum Glatten der Oberfiache der mit dem Sch- 
melzkleber beschichteten Leiste mittels eines Kali- 
brierwerkzeugs wird empfohlen. die Oberfiache des 
' Schmelzklebers auf eine Temperatur zu bringen. 
die es eriaubt. einen GIMttungseffekt zu bewirken. 
jedoch ein Atjschalen oder Abroilen des Schmelz- 
klebers von der Leiste durch das Kaiibrierwerkzeug 
verhlndert Zu diesem Zweck wird der Schmelzkle- 
ber wieder etwas erwanmt ggf. auch noch weiter 
gekOhlt. und zwar so. dafl die Oberfiache des Sch- 
melzklebers eine Temperatur von vorzugsweise un- 
gefahr 150"C aufweist Danach wird der Schmelz- 
kleber schnellst mdglich abgekQhtt. insbesondere 
mittels eines Luftstroms, und beim Aufbringen des 
thermoplastischen Kunststoffs sollen langere Auf- 
heizlntervalle vermieden werden. Auch unrhittelbar 
nach dem Aufbringen des thermoplastischen 
Kunststoffs sollte die nunmehr aus Schmelzkleber 
und thermoplastischem bestehende Beschtchtung - 
schnellstmdgllch Intensiv gekQhIt werden. z.B mit- 
tels eines wassergekQhiten Werkzeugs zum GIStten 
und Kalibrieren Oder mittels eines Wasserbads, um 
eine emeute Blasenbildung zu verhindem. 

Bel einer bevoraugten AusfQhrungsform des er- 
findungsgemSssen Verfahrens wird der Schmelz- 
kleber nach dem Glatten mit Hille des Kalibrier- 
werkzeugs auf eine' moglichst niedere Ob- 
erflachentemperatur abgekuhlt. am besten in einem 
mit einem KUhlluftstrom beschickten KOhlkanal. so 
dafl die Oberflachentemperatur des Schmelzkle- 
bers moglichst hochstens noch ca, 60**C, vorzugs-. 



weise weniger ais 60'C und insbesondere 
hochstens ca. 30 betragt und infolgedessen 
beim Aufextrudieren des thermoplastischen Kunst- 
stoffs der Grenzflachenbereich 
5 Schmelzkleber/Holzwerkstoff nicht mehr so stark 
erhitzt wird. daB sich an dieser Stelle Blasen bilden 
konnen. ' 

Um ein gutes Anhaften des aufextrudierten 
thenmoplastischen Kunststoffs am Schmelzkleber 

70 und eine moglichst glatte Schmelzkleberoberflache 
zu gewShrleisten, sieht eine besonders vorteilhafte 
AusfGhrungsform des erftndungsgemassen Verfah- 
rens die Massnahme vor, die Oberfiache des Sch- 
melzklebers unmlttelbar vor dem Aufextrudieren 

75 des thermoplastischen Kunststoffs nocheinmal kurz 
zu erwarmen und nachzuglatten. 

Grundsatzlich eignen sich fur das erfindungs- 
gemasse Verfahren alle sog. Hotmelts, welche gute 
Haftvermittler zwischen einem Holzwerkstpff und 

20 einem thennoplastischen Kunststoff. wie er fUr 
derartige Beschichtungen verwendet wird. bilden. 
Vortellhaft 1st es, wenn der Schmelzkleber einen 
relativ hohen FOllstoffanteil aufweist da sich mit 
ihm dann Unebenheiten der Leistenoberfiache be- 

25 senders gut ausspachteln lassen. Besonders emp- 
fehlenswert ist die Verwendung eines Gemisches 
aus Stfiylenvinylacetal-Harz (EVA-Harz). Cumaron- 
harz und einem Fullstoff als Schmelzkleber, wobei 
sich vor aliem Kreide. Schwerspat und dgi. als 

30 FQlistoffe eignen. und ein bevorzugtes Gemisch 
weist foigende Zusammensetzung auf: Ca. 40 % 
EVA-Harz, ca 25 % Cumaronharz und ca 35 % 
Kreide. 

Als themnoplastischer Kunststoff eignet sich je- 
ss des extrudierbare Material, das nicht bei so hohen 
Temperaturen verarbeitet werden muss. daB sich 
die Blasenbildung nicht vermeiden lasst. Als billiger 
Beschichtungskunststoff empfiehit sich PVC. 

Fur die DurchfQhrung des erfindungsgemassen 
40 Verfahrens wird eine Bnrichtung empfohlen. die 
wie die altemative Einrlchtung nach der DE-AS 1 
264 303 zwei in Durchlaufrichtung im Abstand von- 
einander angeordnete Spritzwerkzeuge zum Auf- 
bringen des Schmelzklebers bzw. des thermoplasti- 
cs schen Kunststoffs aufweist. wobei erfindungs- 
gemass zwischen den beiden Spritzwerkzeugen 
elh Kaiibrierwerkzeug fOr den Schmelzkleber art- 
geordnet ist, um die Abmessungen der mit dem 
Schmelzkleber beschichteten Holzwerkstoffleiste zu 
50 kalibrieren, Blasen der Schmelzkleberschicht "glatt 
zu bUgeln" und fur eine einwandfreie FOIIung von 
Unebenheiten der Oberfiache der Hoizwericstof- 
fleiste zu sorgen. 

Das Vertialtnis der vorteilhaften Abstande zwl- 
55 schen dem ersten Spritzwerkzeug und dem Kaii- 
brierwerkzeug einerseits sowie zwischen dem letz- 
• teren und dem zweilen Spritzwerkzeug anderer- 
seits hangt von der Auftragstemperatur und 
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Schichtstarke des Schmelzklebers, der Materialart 
der Holzwerkstoff-Leiste und der Durchlauf-Ge- 
schwindigkelt der Leiste ab und es kann insbesorv 
dere zwischen ca. 1:4 und ca. 1:7 variieren; beson- 
ders bevprzugt wird ein Verhaltnis von ca. 1:5; es 
hat sich gezeigt daB dann der Schmelzkleber zwi- 
schen erstem Sprrtzwerkzeug und Kalibrierwerk- 
zeug hinreichend abgast. damit nach dem Verlas- 
sen des Kalibrierwerkzeugs die Schmelzkleber- 
schicht gasblasenfrei ist. wahrend vor dem zwerten 
Spritzwerkzeug eine intensivere Kuhlung erforder- 
lich ist, denn dort geht es nicht nur darum, ein 
beheiztes Spritzwericeug zu durchlaufen, sondem 
auf die mit Schmelzkleber beschichtete Leiste wird 
ja auch noch der heisse. schmeizflGssige 
thermoplastische Kunststoff aufgetragen. der nach 
Verlassen des zweiten Spritzwerkzeugs moglichst - 
schnell abgekDhft wenien muss, damit durch den 
Warmeinhalt des ^ermoplastlschen Kunststoffs der 
Schmelzkleber nicht emeut so weit erwarmt wird, 
daB Blasen und Deformationen die F=olge sind. 

Dm eine mdgiichst glatte und ebene Schmelz- 
kieberoberfigche zu erhaJten, empfiehtt es sich - 
schliesslich. das zweite Spritzwerkzeug vor der 
MQndung eines Kahats fQr den thermoplastischen 
Kunststoff mit einer sog. Schnat>eiplatte zu verse- 
hen, die sich entgegen der Durchlaufrichtung der 
Leiste geringfugig erweltert Diese Schnabetplatte 
hat die Aufgabe, die Oberflache des Schmelzkle- 
bers zu erwamien, falls notwendig nachzuglatten, 
die Leiste der sich anschliessenden Dusenplatte 
zentrisch zuzufOhren und so eine bessere Haftung 
des thermoplastischen Kunststoffs auf dem Sch- 
melzkleber zu bewirken. 

Weitere Vortelle, Merkmale und Bnzelhelten 
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden 
Beschreibung sowie der beigefOgten zeichneri- 
schen Darstellung t)evorzugter AusfOhrungsformen 
des erfindungsgemassen Verfahrens sowie der er- 
findungsgemassen Enrichtung zu seiner 
DurchfQhrung; die beigefQgte Zeichnung zeigt ein- 
en schematischen Schnitt durch diese Enrichtung. 

Die Laufrichtung einer Holzwerkstoffleiste 10 
durch die Enrichtung hindurch wurde mit dem Pfeil 
A gekennzeichnet Die Leiste durchlSuft also zuerst 
ein erstes beheiztes Extruslonswerkzeug 12, wel- 
ches aus zwei Flatten 12a und 12b besteht. die 
zusammen etnen Kleberkanal 12c bilden, in den 
durch bekannte, nicht dargestellte MIttel ein - 
schmelzflDssiger Schmelzkleber (Holtmelt) unter 
Druck gefordert wird. Die erste Platte 12a hat eine 
Offnung 12d, die die Leiste 10 verhSltnism§sstg 
eng umschliesst, wShnend eine dffnung 12e zu- 
sammen rhit der OberflSche der Leiste 10 einen 
Spatt bildet der bei einer Leiste 10 mit ideaier. 
glatter Oberflgche Qberall gleich breit ware, so 6aB 
sich eine Oberal) gleich dicke Schmeizkleberschlcht 



14 bilden wurde. Bne unebene Leistenoberflache 
sowie eine Blasenbiidung konnen jedoch zu einer 
unebenen OberfiSche der Schmeizkleberschlcht 14 
fUhren. 

5 Bei einer besonders vorteiihaften Durchlaufge- 

schwindigkelt von ca 4 bis 6 m/mln. befindet sich 
in einem Abstand von 10-15 cm. insbesondere von 
ca. 12 cm hinter dem ersten Extruslonswerkzeug 
12 ein plattenartiges Kallbrierwerkzeug 16 

70 (Spachtelplatte)mit einer Kalibrieroffnung 16e,die 
etwas kleiner dimensioniert ist als die Offnung 12e 
und so dafur sorgt, daB Blasen und andere Une- 
benheiten der Schmelzkieberschicht 14 eingeebnet 
und ausgeglichen werden. Das Kaiibrierwerkzeug 

75 16 1st vorzugsweise beheizt und wird bei Verwen- 
dung eines auf EVA-BasIs hergestellten Schmelz- 
klebers auf einer Temperatur von ca. 150*'C gehal- 
ten. 

Hinter dem Kallbrierwerkzeug 16 durchlauft die 

20 mit der Schmeizkleberschlcht 14 ummantelte 
Leiste 10 erfindungsgemass einen KDhlkanal 20. 
der vom und hinten eine dem Querschnrtt der 
Leiste 10 ungefahr angepasste Offnung besltzt und 
in den ein KDhlmedium, z.B.gekOhlte Luft, 

25 gefordert wird, so daB zumindest die 
Schmelzkieberschicht 14 und vorzugsweise auch 
noch der Oberflachenbereich der Holzwerkstof- 
fleiste 10 intensiv gekuhtt werden. 

Schliesslich durchlSuft die Leiste 10 ein zwef- 

30 tes Extruslonswerkzeug 22. welches insbesondere 
aus vier Piatten 22a, 22b, 22c und 22d besteht, bet 
denen es sich um eine Enlaufplatte 22a, urn eine 
Umlenkplatte 22b fQr aufzuextrudierenden. - 
schmelzflQssigen thermoplastischen Kunststoff, 

J5 eine sog. Schnat^elplatte 22c und eine DQsenpIatte 
22d handelt Die belden ersten Piatten weisen 
Offnungen 22e und 22f auf, die die Leiste 10 In 
erhebllchem Abstand umgeben, wohingegen die 
Schnabelplatte eine Offnung 22g besitzt, die sich 

40 erfindungsgemiss entgegen der Durchlaufrichtung 
A trichterformig erweitert und in ihrem engen Be- 
reich so an den Querschnrtt der mrt der 
Schmelzkieberschicht 14 versehenen Leiste 10 an- 
gepasst ist, daB, da zumindest die Piatten 22c und 

45 22d beheizt sind, die Oberflache der 
Schmelzkieberschicht 14 zur Verbesserung der 
Haftung des aufzuextrudierenden Kunststoffs auf- 
geheizt und dat>a nochelnrhal geglattet wird. Die 
Piatten 22c und 22d bilden zusammen einen Kanai 

50 22i fUr den in das zweite Extruslonswerkzeug durch 
nicht dargestellte MIttel schmelzflGssig hineinge- 
pressten thermoplastischen Kunststoff, der durch 
die 6ffnung 22h der Dusenplatte 22d zu einer 
Kunststoffschrcht 26 umgeformt und auf die Leiste 

55 10 bzw. die Schmelzkieberschicht 14 aufextrudiert 
wird. 
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Urn die Schmeizkieberschicht 14 ausreichend 
zu kOhien, betragt erfindungsgemass der Abstand 
zwischen dem Kalibrierwerkzeug 16 und der 
Schnabelplatte 22c ca 100 cm, d.h. ungefahr das 
Funffache des Abstands des Kafibrienverkzeugs 16 s 
VOID ersten Extrusionswerkzeug 12. 

Unmittelbar nach Verlassen des zweiten Extru- 
sionswerkzeugs 22 werden die Kunststoffschicht 26 
und die Schmeizkieberschicht 14 intensiv gekuhlt. 
Z.B. durch einen KDhliuftstrom oder durch Was- to 
serkuhlung. 2u diesem Zweck empfiehit sich. ein 
nicht dargestelltes. wassergekuhltes Glatt-und Kali- 
brierwerkzeug, in dem die beschtchtete Leiste uber 
eine Lange von insbesondere 40 bis 50 cm gekuhlt 
wird. Die Durchlassoffnung dieses Werkzeugs ist 75 
an den Querschnitt der beschichteten Leiste genau 
angepasst NaturKch hangt die Lange dieses Kali- 
briePYerkzeugs wesentlich von der Durchlaufge- 
schwindigkelt der Leiste, der Dicke der Be- 
schichtung, der Massetemperatur der thermoplasti- 20 
schen Kunststoffschicht und von der Temperatur 
des KQhImediums (meist Wasser)ab. 

ErfindungsgemSss wird" das Extrusionswerk- 
zeug 22 auf einer Temperatur von ca. ISO^C ge- 
hatten, vor allem dann. wenn fOr die Kunststoff- '25 
schicht 26 PVC verwendet werden soil. Zwischen 
dem Kalibrierwerkzeug 16 und der Schnabelplatte 
22c sollen die Schmeizkieberschicht 14 und die 
Leiste 10 so stark gekUhIt werden, dafi der Sch-' 
melzkleber an der Oberflache der Schmelzkleber- ' 30 
schicht 14 eine Temperatur von hochstens un- 
gefahr 30 •'C besltzt 

Beim Beschichten von Leisten aus Massiv-oder 
Spentiolz empfiehit es sich, ca. 10 cm hinter dem 
zweiten Extrusionswerkzeug 22 eine weitere Station 35 
vorzusehen, in der die Beschichtung gekuhlt und 
kalibriert wird, um zu verhindem. daB die 
Restwarme der aufextrudierten Kunststoffschicht 26 
zu neuen Unebenheiten der Beschichtung f Ohrt 

Ausser PVC eignen sich fQr die Beschichtung 40 
besonders gut auch Polyathylen und Polypropylen. 
obwohl sich grundsatzlich alle thermopiastischen 
Kunststoffe mit dem erfindungsgemassen Verfah- 
ren verarbeiten lassen. 

Auch Polyamldschmelzkleber anstelie von 4S 
EVA-Schmelzklebem fuhren zu guten Ergebnissen. 
obwohl sich Im Prinzip alle fOr Holzwerkstoffe geei- 
gneten Schmelzkleber einsetzen lassen. Die Sch- 
melzkleber sollten nicht bei unnotig hohen Tempe- 
raturen verarbeitet werden. 50 

Bei Verwendung von auf EVA-Basis hergestell- 
ten Schmelzklebem sollte die hochste Klebertem- 
peratur bei ca. 190-sC liegen. be! Verwendung ein- 
es Schmelzklebers auf Polyamidbasis bei ca. 
230''C. 55 



Anspriiche 

1. Verfahren zum Extrusionsbeschichten einer 
Holzwerkstoff-Leiste mit einem thermopiastischen 
Kunststoff im Durchlaufverfahren, bei dem 
zunachst mittels eines ersten Extrusionswerkzeugs 
eine Schmeizkieberschicht schmelzflGssig auf die 
Leiste und dann mittels eines zweiten Extrusions- 
werkzeugs der thermoplastische Kunststoff auf die 
Schmeizkieberschicht aufgetragen wird, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Schmelzkleber unmittel- 
bar nach dem Auftragen gekuhlt und anschliessend 
seine Oberflache mittels eines Kalibrierwerkzeugs 
geglattet wird. daB dann die Leiste samt Schmelz- 
kleber gekuhlt wird, ehe die Leiste in das ^weite 
Extnjsionswerkzeug eingefuhrt wird, und daB hinter 
dem lelzteren die Beschichtung der Leiste gekuhlt 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB die Oberflache des Schmelzkle- 
bers zum Glatten auf eine Temperatur von un- 
gefahr ISO^C gebracht wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. dadurch 
gekennzeichnet, daB der Schmelzkleber nach dem 
Glatten auf eine Oberfiachentemperatur von 
hochstens ca. 60 *C. vorzugsweise auf weniger als 
60'C und insbesondere auf ca. 30 "C, gekOhlt wird. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 3. dadurch gekennzeichnet, daB 
der thermoplastische Kunststoff, Insbesondere bei 
Verwendung von PVC. bei ca. 180*G auf die Leiste 
aufextrudiert wird. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der 
AnsprQche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Oberflache des Schmelzklebers unmittelbar vor 
dem Aufextrudieren des thermopiastischen Kunst- 
stoffs erwarmt und dann nachgeglattet wird. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der 
AnsprQche 1 bis 5, gekennzeichnet durch die Ver- 
wendung eines Gemischs aus EVA-Harz, Cumaron- 
Harz und Kreidemehl und/oder Schwerspart als 
Schme!zklei>er. 

7. Verfahren nach Anspnjch 6. dadurch ge- 
kennzeichnet. daB der Schmelzkleber ca. 40 % 
EVA-Harz, ca. 25 % Gumaron-Harz und ca. 35 % 
Kreidemehl und/oder Schwerspat-Verbindungen 
enthatt 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der 
vorstehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, 
daB als thermoplastischer Kunststoff PVG- verwen- 
det wird. 

9. Einrichtung zur DurchfGhrung des Verfah- 
rens nach einem oder mehreren der AnsprQche 1 
bis 8, mit zwei in Durchlaufrichtung im Abstand 
voneinander angeordneten Sprltzwerkzeugen zum 
Aufbringen des Schmelzklebers bzw, des 
thermopiastischen Kunststoffs, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB zwischen den beiden Spritzwerkzeu- 
gen ein Kalibrierwerkzeug fOr den SchmelzWeber 
angeordnet ist 

10. Enrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge- • 
kennzeichnet da£ das Kalibrierwerkzeug behelzl s 
ist 

11. Enrichtung nach Anspruch 9 Oder 10, 
dadurch gekennzeichnet dafi sich die Abstande 
zwischen dem ersten Spritzwerkzeug und dem 



Kalibrierwerkzeug einerselts sowie dem letzteren 
und dem zweiten Spritzwerkzeug andererselts wie 
ungefahr a:b verhalten, wobei a:b zwischen ca. 1:4 
und ca. 1 :7 und vorzugsweise be! ca. 1 :5 liegt 

12. Enrichtung nach einem Oder mehreren der 
AnsprQche 9 bis 11. dadurch gekennzeichnet. dafl 
das zweite Spritzwerkzeug vor der Mundung eines 
Kanals fQr den thermoplastischen Kunststoff eine 
Schnabelplatte aufweist 
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